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ОЦИЛИНДРОВКА КРУГЛЫХ ЛЕСОМАТЕРИАЛОВ НОЖАМИ, ДАЮЩИМИ 
ВОЗМОЖНОСТЬ ПОЛУЧАТЬ ТЕХНОЛОГИЧЕСКУЮ ЩЕПУ 
В представленной работе проведен расчет силовых показателей при оцилиндровке круглых 
лесоматериалов специальными ножами, дающими возможность получать технологическую ще-
пу, и сформулированы выводы по существу данного вопроса. 
In this study, we calculated the power indices in cylindering round timber with special knives, 
making it possible to receive the wood chips and formulate conclusions on the merits of the issue. 
Введение. В соответствии со стратегией ус-
тойчивого социально-экономического развития 
республики до 2015 г. предполагается обеспечить 
ввод жилья общей площадью 2,8–3,3 млн. м2 еже-
годно и в дальнейшем эти площади увеличивать. 
Решение данной проблемы непосредственно свя-
зано с необходимостью роста физических объе-
мов производств деревянного домостроения  и 
других видов столярно-строительной продукции. 
Производство деревянных домов тесно связано с 
оцилиндровкой круглых лесоматериалов. 
В настоящее время актуальной является за-
дача изготовления оборудования, позволяюще-
го производить оцилиндровку круглых лесома-
териалов надлежащего качества и приемлемой 
себестоимости. 
Расчет силовых показателей при оци-
линдровке древесины с получением техноло-
гической щепы. Расчет силовых показателей 
возможных вариантов при оцилиндровке дре-
весины выполнен с учетом основных техниче-
ских характеристик оцилиндровочного станка. 
При выполнении оцилиндровки резец являет-
ся активной частью режущего инструмента. Кон-
струкция ножа должна соответствовать требова-
ниям, предъявляемым к технологической щепе. 
Конструкция ножа сборная. Режущий эле-
мент представляет собой резец U-образной 
формы, который крепится к державке посред-
ством двух винтов. Резец имеет боковую зарез-
ную, главную режущую и боковую подрезную 
кромки. 
Углы резания существенно влияют на про-
цесс стружкообразования и выбираются в зави-
симости от условий резания. 
Угол заточки β предопределяет режущие 
свойства резца. Анализ литературных источни-
ков и опыта эксплуатации оборудования по 
производству технологической цепы показыва-
ет, что данный угол может находиться в преде-
лах 40–45°. 
Для уменьшения сил трения между задней 
поверхностью резца и обрабатываемым мате-
риалом рекомендуется формировать режущие 
кромки с задним углом 12–15° в случаях вы-
полнения операций по формированию стружки, 
что имеет место для зарезной и главной кро-
мок. Подрезная же кромка практически не со-
прикасается с обрабатываемым материалом, 
поэтому можно рекомендовать задний угол в 
пределах 5–8°. 
Использование составной конструкции но-
жа позволяет упростить монтаж инструмента и 
способ его регулирования. Ножи можно уста-
навливать при оцилиндровке по спирали в спе-
циальных кронштейнах в один или два ряда. 
Количество режущих элементов и их рядность 
зависят от диаметра обрабатываемых бревен 
(величины сбега) и их длины. Следует отме-
тить, что при данном способе крепление ножей 
жесткое и величина падения спирали обуслов-
лена толщиной щепы (Sщ). 
Данный инструмент можно использовать и 
для окорки древесины. В этом случае устанав-
ливают 1–2 ножа, но с использованием пла-
вающей системы ориентации ножа по отноше-
нию к обрабатываемому материалу, т. е. требу-
ется оснастить станок следящим устройством. 
Для принятой принципиальной схемы ско-
рость подачи определяется по формуле: 
VS = SZ · z · n / 1000, м/мин,          (1) 
где z – количество ножей, шт.; n – частота вра-
щения ротора, мин; SZ  – продольная подача на 
нож (SZ = lщ), мм. 
Скорость резания определяется по формуле 
VР = π · Dбр · n / 60 · 1000, м/с,        (2) 
где Dбр – диаметр обрабатываемого бревна, мм.  
 
Поправочные коэффициенты на породу древесины 
Мягкие породы Твердые породы Коэфи-
циент липа осина ель сосна ольха листвен. береза бук дуб ясень 
an 0,80 0,85 0,95 1,0 1,05 1,10 1,25 1,40 1,55 1,75 
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Из формулы (1) можно получить зависи-
мость для определения количества режущих 
элементов: 
z = 1000 · VS / SZ · n. 
Длина щепы регламентирована ГОСТ 15.815–88, 
и для производства древесноволокнистых плит 
приемлемы параметры по длине 10–35 мм, 
толщине не более 5 мм, а для древесностру-
жечных плит соответственно 10–60 мм. Услов-
но для расчетов принято SZ = 35 мм. Тогда для 
частот вращения ротора и скорости подачи 
оцилиндровочного станка, согласно техниче-
ским данным, получим необходимое количест-
во режущих инструментов. 
Количество режущих элементов можно оп-
ределить с учетом толщины снимаемого слоя 
древесины: 
h = Dбр  – d, 
где d – диаметр полученной заготовки, мм. 
В этом случае 
z = h / Sщ . 
Сила резания при получении технологиче-
ской щепы зависит от ее толщины и длины. Со-
гласно исследованиям [1], расчетная формула 
имеет вид при получении щепы с параметрами 
F = 366 – 0,63 · lщ – 109,5 · Sщ + 
+ 1,88 · lщ · Sщ + 14,3 · S2щ , Н.           (3) 
При lщ = 35 мм и Sщ = 5 мм имеем: 
F = 366 – 0,63 · 35 – 109,5 · 5 + 1,88 ×  
× 35 · 5 + 14,3 · 5² = 482,9 Н. 
Приведенная формула действительна для 
обработки древесины сосны острыми резцами. 
В случаях обработки других пород затуплен-
ными резцами необходимо учитывать попра-
вочные коэффициенты. Поправочные коэффи-
циенты на породу представлены в таблице. 
При критическом затуплении режущих эле-
ментов поправочный коэффициент на затуп-
ленность составляет аρ = 1,6. С учетом вышеиз-
ложенного 
Fδ  = Fc · an · aρ. 
Так, при обработке древесины березы зату-
пленными резцами для принятых условий каса-
тельная суммарная сила резания составит 
Fδ = 482 · 1,25 · 1,6 = 965,8 H. 
Мощность резания определяется по фор-
муле 
P = F · V · z / 1000 · η, 
где z – количество режущих элементов; η – к. п. д. 
механизма резания (η = 0,94). 
При получении технологической щепы и 
заготовки диаметром 150 мм  с  числом  ножей 
z = 1 имеем: 
V = π · d · n / 60 · 1000 = 3,14 · 150 × 
× 300 / 60 · 1000 = 2,4 м/с. 
Мощность привода должна быть не менее 
Рдв = 965,8 · 2,4 · 1/1000 · 0,94 = 2,5 кВт. 
Заключение. Предложенный способ имеет 
следующие преимущества: 
– возможность получения технологической 
щепы; 
– использование одного ножа, позволяющее 
снизить энергозатраты на процесс оцилиндровки; 
– высокое качество обработки; 
– простота наладки механизма резания. 
Недостатки способа: 
– эффективность достигается за счет сор-
тировки бревен вследствие жесткого крепле-
ния ножей. 
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